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の正確化をはかり，ビジネスのスピード化を目指した EDI(Electronic Data 
Interchange，電子データ交換)が普及してきでいる [16]。また， ERPパッケー




















































































































Algorithm，以下GA)[52， 53， 54， 55， 56， 57]や，解のサイクリング(探索がい
くつかの解を経由して既に発見した解に戻ること)を防ぎながら近傍集合中の
最良解の探索を繰り返すタブーサーチ[58，59， 60， 61， 62]をJSPへ適用するこ

































































































































































































































• • • • • • 
• • • • • 
• • • • • 
• • • • • 
• • • • • 
• • • • • 



























工程名 組立品アイテム名 部品アイテム名 部品アイテム必要数 l
椅子組立 椅子 背もたれ 1 
椅子組立 椅子 座板 1 
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旦JbdJ ~金j 竺j 輸送モデル
¥ 111ーー ーー ーー -ー-
\-評-QJ~~SZl竺j竺lh.JE湘 E由 aJ _ーーーーーーー 一ー_101)(1




|使用ツール 1モデル作成時間(時間) I構成要素数(個) I 






















































































































変更した 入力した 入力したノードと 所要時間
部分モデル 属性数(項目) アークの合計数(個)
需要モデル 27 。 1 
物理モデル 12 3 1 
意思決定モデル 37 1 2 
計画関数の作成 (C++言語で60行の変更・追加) 15 









































































































































































































Price : Number: + 
Due d白te: Amount pωd: + 
Item :{Part.P， Part.Q， Part.R} 










































































































I (条件充足に必要な変化量) I 























































-共通リソース・ 8αmples= 100000 
-交渉者Aの個別リソース:maney = 100000 




• Money.AB: AからBに渡されるリソース moneyの数量
49 
• Money.dαte: AからBにリソース moneyが渡される期日
• Module.BA: BからAに渡されるリソース modulesの数量
• M odule.date: BからAにリソース modulesが渡される期日
それから，制約条件や各交渉者の妥協条件，満足条件を表3.2および表3.3に
示す。交渉者Aの個別制約条件の1つに普段のモジュールの価格を表すprice








Sαmple.A+ Sαmple.B :; samples 
交渉者Aの price = 5000 設定1)，
個別制約条件 price = 4500 設定2) (普段のモジュールの価格)
0:; Money.AB :; money 
Money.dateと0
Module.BA > 0 
M odule.date > 0 
Sαmple.A ~ 30，000 
交渉者Aの Sαmple.A ~ 60000 or 
妥協条件 Sαmple.A + price x M odule.BA -M oney.ABと60000
交渉者Aの Module.d，αteく 10
満足条件 Sαmple.A ~ 70000 or 
Sαmple.A + price x Module.BA -Money.ABと70000
50 
表 3.3:交渉者Bの個別制約条件・妥協条件・満足条件
交渉者Bの cost = 3000 (モジュールの生産コスト)
個別制約条件 αbility = 20 (モジュールの 1日の最大生産可能数)
Money.AB ~ cost x Module.BA 
Money.dαte ~ 0 
0く Module.BA





妥協条件 Sαmple.B + M one百.AB-cost x M odule.BAと70000
交渉者Bの S仰 le.B> 8蜘Oor|






グループ デフオノレト{直 グループ デフォルト値
Sαmple.A 1 70000 1 20000 
Sα.mple.B l 30000 1 80000 
Mone官AB 2 。 2 。
Money.dαte 3 。 3 。
Module.BA 2 。 2 。




改良属性 妥協属'性 改良属性 妥協属性
Sαmple.A + Module.BA - Sample.B + Module.BA + 
Money.AB + Money.AB 
M odule.date + Module.dαte 
Money.AB Sαmple.A - Money.AB + Sαmple.B -
Module.BA - M odule.dateー
M odule.date + 






















1 A Sαmple.A=70000， Sαmple.B=30000 
2 B reject Sαmple.A=20000， Sαmple.B=80000 
3 A reject Sαmple.A=45000， Sαmple.B=55000 
4 B accept Money.AB=25000， Module.BA=O 
5 A reject Money.AB=25000， Module.BA=10 
6 B reject Money.AB=55000， Module.BA=lO 
7 A reject Money.AB=55000， Module.BA=16 
8 B reject Money.AB=73000， Module.BA=16 
9 A reject Money.AB=73000， Module.BA=20 
10 B reject Mone型.AB=85000，Module.BA=20 
11 A acceptable Money.AB=85000， Module.BA=22 
12 B acceptable Moηey.AB=91000， Mod也le.BA=22
13 A acceptable Money.AB=91000， Module.BA=24 
14 B acceptable Money.AB=97000， Module.BA=24 
15 A acceptable Money.AB-97000， Module.BA=25 
16 B acceptable Money.AB=100000， Module.BA=25 
17 A accept Money.date=O， Module.date=O 
18 B accept 
満足条件を全て充足するときの属性値変更率は，
• Money.AB: 1 +30000/250001 = 1.2 







































3 A reject Sample.A=45000， Sαmple.B=55000 
4 B accept Mone百.AB=25000，Module.BA=O 
. . 
13 A reject Money.AB=100000， Module.BA=28 
14 B acceptable Money.AB=109000， Module.BA=28 
. . 
30 B reject Money.AB=73000， Module.BA=16 
31 A reject Money.AB=47000， Module.BA=16 
32 B reject Money.AB=47000， Module.BA=7 
33 A reject Money.AB=6500， Module.BA=7 
34 B reject Money.AB=46000， Module.BA=7 
35 A reject Money.AB-46000， Module.BA=16 
36 B reject 
37 A Money.AB=73000， Module.BA=22 
38 B reject Money.AB=91000， Module.BA=22 
44 B reject Money.AB=74000， Module.BA=16 
45 A reject 
46 B reject 
47 A Sαmple.A=57500， Sample.B=42500 

















































































































































































































並列ケジュー リングモジュー ル|一一一-----砂.------_.. 
基本スケジューリングエンジン|守一一一一|対話型解修正モジュール|







































































































































ジョブtの自由度=一(Wj1X Li + Wf2 X ) : OX，) + 一一~Wf3 X Di tf2S 







































































明.. ・受信した解xf。にタブー サー チを適用
解 x~ ， タブーリスト(x ~ ] ・スレー ブAが探索済みの解に戻らない
Y 可.. ょうタブー リストをサイズkEJ(に拡大
解x10. タブーリスト(x ~ ] 
- -- ・kEX回改善したらサイズklこする
スレー ブAでは E ・崎.... 






















解X ~5 • タブーリスト ( x む ， x ち， xC ， x?l ， x f。 〕
『司，...
解xZ ， タブーリスト (X ~5 ] 司..-
••• 

















































ンジンによりルール適用確率Hr(1 S. r S.U)の下でサンプル問題を解いて
ルール毎に次に示す2つの値を測定する。そして，これら 2つの積を，平均値
0， -0以上6以下 (0くos. 1)の範囲に正規化した値をPr(1s.rs.U)とし，




このとき，全てのルールについてoS. (Hr + Pr)三1でなければ適用確率と
して使用できない。そこで，次のように場合分けしてルールTの新たな適用確
率の候補H;を決定する。
• (Hs + Ps)く Oとなるルールsが存在する場合:
(町=0 (r = s) 
H~ =Hr+Pr一(Hs+ Ps)/(U -1) (1 S. rく S，S < r三U)
72 
• (Hs + Ps) > 1となるルールsが存在する場合.
(r = 8)
(1 :; rく 8，8く r三U)
-全てのルールについて0三(Hr+ Pr)三lである場合:








するのは困難であるため，各ルールについて 1/2 の確率で H~ = Hrとし，さ
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休止







































































































































るとき Gi= 1，充足されていないとき G包=0) とする。
rr W1r x Gr + W2r x (1-Gr) 一一




























初めに，解0 に対して 3 つの要求 1~3 が入力されたとする。解 0 はどの要
求も満足していないので，ルール適用確率の決定に使用する重みは全て W2で
ある。その結果，ルール 1~3 の適用確率はそれぞれ H1 = ∞/∞= 1， H2 = 
12/∞= 0， H3 = 5/∞=0となり，要求1を満足する解1が作成される。要求
lを満足すると，ルール適用確率の決定に使用するルール1の重みがW11= 0 
に切り替わり，H1 = 0， H2 = 12/17， H3 = 5/17となる。さらに，要求2も








計算機は，マスタ計算機1台 (08:Windows 2000， CPU: Pentium IV 2.0GHz， 
MEMORY: 512 MB)とタイプ1のスレーブ計算機 (08:Windows 2000， CPU: 




1， Wc = 5， WR = 1とした。また，提案手法において使用するパラメータに
は次のものがある。
-通常のタブーリストのサイズ:k






















れた。なお，この並列タブーサーチで使用したパラメータは"1= 5， kEX = 5， 
E=lOである。以上より，Wf1 = 1000， Hう2= 100， Wf3 = 0.1とする。
表 4.1:ジョブ自由度における納期の重みWf3と評価値Vの関係
4.4.1.2 
|Wf3 10.01 1 0.1 1 1 1 
|V 1113013 112218 112322 1 
漸近探索タブーサーチの闇値
漸近探索タブーサーチの有効性およびグ、ノレープ切り替え回数の増加に対する










1"1 1 0 1 3 1 5 1 7 1 9 1∞| 







ントとして，F=2のとき Prgl= 75， F = 3のとき Prgl= 60， Prg2 = 90と
79 
した。 F=1は，フェーズ分割を行わないことを表す。また，ルール適用確率






F= 1 10981 58763 
F=2 10697 26413 










果から，以降の実験ではkEX= 5， E = 10とする。
表 4.4:パラメー タ kEXと評価値Vの関係
|kEX 1 1 1 5 1 0 1 
|V 1112511 112218 1126371 
表 4.5パラメータ Eと評価値Vの関係
|E 1 5 1 10 15 1 













乱数系列1のときのV 13436 13774 14776 12218 
乱数系列2のときのV 13961 13523 14628 12990 































¥65.4 ¥、.!6.9 42.0 40.8 40.7 















1 12619 6 11919 
2 12457 7 12156 
3 12103 8 12014 























データ 1 データ 2
評価値の平均 分散 評価値の平均 分散
手作業 10097 50788 13464 79176 

























































A 24 。 28 0.997 
B 27 3 34 0.861 
C 11 2 19 0.781 
D 25 3 26 0.512 
E 16 1 20 0.477 
F 15 2 29 0.605 
G 146 3 150 0.580 
H 40 8 51 0.619 
I 45 3 49 0.296 
J 26 6 26 0.309 
K 9 4 14 0.377 
L 9 2 9 0.231 






























A 23 。 27 0.997 
B 24 1 36 。目967
C 7 O 17 0.739 
D 32 1 33 0.576 
E 16 1 36 0.818 
F 17 2 28 0.578 
G 137 2 164 0.667 
H 34 2 48 0.747 I 
32 1 47 0.776 
J 20 2 23 0.363 
K 12 。 16 0.435 
L 4 。 6 0.258 
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